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) Bei einem Verfahren zur Herstellung von warmgewalzten 
Bandern oder Profilen aus stranggegossenem Vormaterial 
wurde bisher zur GberbrGckung einer vergleichsweise kurz- 
zeitigen Unterbrechung des Walzprozesses ein im ununter- 
brochenen GiefiprozeS anfallendes Strangstuck in aine 
entsprechend verlangerte Pufferzone des Ausgleichsofens 
eingebracht, wobei iangere Pufferstrecken unwirtschaftlich 
sind. Nach der vorliegenden Erfindung wird anfallendes 
Vormaterial unter Verwendung eines als Fahre ausgebilde- 
ten Ofenteils aus der Verfahrenskette ausgeschleust und in 
eine Abstedirtie neben der Produktionslinie falKveise in einen 
Warmhaitepiatz eingelagert und nach Behebung der Unter- 
brechung wieder in die Produktionskette eingeschleust. Eine 
hierfur ausgebildete Anlage weist einen Ausgleichsofen (1) 
auf, der am austragsseitigen Bereich mit Mitteln zum 
Quertransport von Dunnbrammen (20a) aus der Produktions- 
linie (x-x) in eine Nebenlinie (y-y) als Fahre (4, 6) ausgebildet 
1st. Die Fahre (4, 6) weist Mittel zur Beheizung der aufge- 
nommenen Strangstucke (20a) auf. Bei einer Ausgestaltung 
des Ofens (1) mit einer zweiten Fahre (5, 16) konnen 
Strangstucke (20a) aus einem Warmhaitepiatz (9) oder 
einem Vorbandkiihl lager (12) im Kreislauf aus der Nebenlinie 
(y-y) in die Produktions- bzw. Walzlinie (x-x) eingefahren 
warden, Mit der Erfindung werden die bei einer langeren 
Unterbrechung des Walzprozesses entstehenden Veiiuste 
an Material und Energie unter Weglassung einer Pufferstrek- 
ke des ... 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von warmgewalzten Bandern oder Profilen aus strang- 
gegossenem Vormaterial in aufeinanderfolgenden Ar- 
beitsschritten einer in sich gcschlosscncn Verfahrens- 
kette, wobei das endlos stranggegossene Vormaterial 
nach Erstarrung in einzelne StrangstQcke von vorgege- 
bener Lange zerteilt, diese in einem Ausgleichsofen auf 
Walztemperatur erwarmt und sodann in vorgegebene 
Endabmessungen ausgewalzt werden, und wobei zur 
Oberbriickung einer vergleichweise kurzzeitigen, bei- 
spielsweise zehnminOtigen Unterbrechung des Walz- 
prozesses ein im ununterbrochenen GieBprozeB anfal- 
lendes Strangstuck in eine Pufferstrecke des Ausgleich- 
sofens eingebracht wird. Weiter betrifft die Erfindung 
eine Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Die vorgenannte Verfahrensweise (sogenannte 
"Compact Strip Production" - CSP-Technik) stellt eine 
in sich geschlossene Verfahrenskette mit einer entspre- 
chend in sich geschlossenen Anlagenkette vom Stahl- 
werk bis zum fertigen Coil dar. Dabei sind die GieBma- 
schine und das Walzwerk Gber einen Ausgleichsofen 
direkt miteinander verbunden. Vor dem Ausgleichsofen 
befindet sich eine Pendelschere, mittels derer das mit 
z. B. 5,4 m/min aus der GieBmaschine austretende Band 
auf die einem vorgegebenen Bandgewicht entsprechen- 
de Lange von z. B. 50 m abgelangt wird. Das BandstUck 
durchlauft mit GieBgeschwindigkeit die Heizzone des 
Ausgleichofens und anschlieBend dessen Ausgleichzone 
entsprechend den Erfordernissen mit GieB- oder Trans- 
portgeschwindigkeit Aus der Ausgleichszone heraus 
wird das Band auf Anstichgeschwindigkeit der Fertig- 
straBe beschleunigt Es durchlauft mit dieser Geschwin- 
digkeit fallweise eine Hochdruckentzunderung und tritt 
dann in ein erstes Geriist der WalzstraBe ein. Jede St6- 
rung in einem Glied dieser Kette fuhrt zu Produktions- 
einbuflen und moglicherweise zum GieBabbruch. Aus 
diesem Grunde wurden fur Stdrfalle sogenannte Puffer 
eingebaut Beispielsweise wurde der Ausgleichsofen urn 
eine Pufferstrecke bzw. einen Storzeitraum fur bis zu 10 
Minuten GieBkapazitat verlangert Bei einer angenom- 
menen GieBgeschwindigkeit von 5,5 m/min ergibt sich 
fur diesen zusatzlichen Ofenteil eine Lange von ca. 55 m. 
Wird jedoch ein Storzeitraum von 10 Minuten uber- 
schritten, so fuhrt dies zwangslaufig zum GieBabbruch 
mit entsprechend nachteiligen Folgen. Andererseits ist 
eine noch weitergehende Verlangerung des Ausgleich- 
sofens wirtschaftlich nicht vertretbar, weil einerseits der 
Raumbedarf der gesamten Anlage dadurch mit entspre- 
chend hohem Kostenaufwand zunimmt, und weil ande- 
rerseits die Investitionskosten fur den Ofen selbst eine 
wirtschaftlich vertretbare GroBenordnung ubersteigen 
wurden. Hinzu kommt, daB im Normalbetrieb nicht be- 
legte Speicherabschnitte des Ofens mitgeheizt werden 
muBten, wodurch auch der Energiebedarf eine unwirt- 
schaftliche GroBenordnung annehmen wflrde. 

Ausgehend von diesen Schwierigkeiten, Grenzen und 
Nachteilen des Standes der Technik liegt der Erfindung 
die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Anlage 
zur Herstellung von warmgewalzten Bandern oder Pro- 
filen aus stranggegossenem Vormaterial in aufeinander- 
folgenden Arbeitsschritten einer in sich geschlossenen 
Verfahrenskette entsprechend der CSP-Technik anzu- 
geben, mit welchen vergleichsweise langere Unterbre- 
chungen des WaJzprozesses unter Vermeidung von Ma- 
terial- und Energieverlusten sowie insbesondere unter 
Vermeidung eines GieBabbruches uberbriickt werden 



konnen. 

Zur L6sung der Aufgabe wird bei einem Verfahren 
der eingangs genannten Art mit der Erfindung vorge- 
schlagen, daB zur Oberbriickung einer vergleichsweise 

s langeren Unterbrechung des Walzprozesses im unun- 
terbrochenen GieBprozeB anfallendes Vormaterial in 
StrangstQcke von vorgegebener Lange zerteilt und die 
Strangstilcke unter Verwendung eines als Fahre ausge- 
bildeten Ofenteils aus der Verfahrenskette ausge- 

io schleust und dabei in eine seitlich-parallel versetzte Ab- 
stellinie neben der Produktionslinie ausgefahren, fall- 
weise in einen Warmhalteplatz eingelagert und darin 
gestapelt und nach Behebung der Unterbrechung in um- 
gekehrter Richtung in die Verfahrenskette wieder ein- 

15 geschleust werden. Mit Vorteil kann bei der erfindungs- 
gemaBen Verfahrensweise die Anordnung einer Puffer- 
strecke beim Ausgleichsofen entfallen und eine ver- 
gleichsweise langere Unterbrechung des Walzprozesses 
ohne Unterbrechung des GieBprozesses uberbriickt 

20 werden. 

Nach einer AusgestaJtung der Erfindung ist vorgese- 
hen, daB zur Nebenlinie ausgefahrene StrangstQcke in 
der Endposition des Ofenteils auf Walztemperatur auf- 
geheizt bzw. auf Walztemperatur gehalten werden. Vor- 
25 teilhaft werden hierdurch weitere Energieverluste ver- 
miedea 

DarOberhinaus sieht eine Ausgestaltung des Verfah- 
rens zur Oberbriickung langerer Stdrzeiten vor, daB am 
austragsseitigen Bereich des Ausgleichsofens aus der 

30 Produktionslinie ausgefahrene StrangstQcke in einen 
Vorband-Lagerplatz eingebracht, darin gesammelt und/ 
oder gestapelt und nach Bedarf am eintragsseitigen Be- 
reich des Ausgleichsofens im Kreislauf wieder in diesen 
eingefahren, auf Walztemperatur erwarmt und dem 

35 WalzprozeB, vorzugsweise in einer GieBpause, zuge- 
fUhrt werdea Dabei kdnnen die aus dem Vorbandlager- 
platz entnommenen StrangstQcke nach Einfahren in den 
Ofen darin fallweise auf Walztemperatur aufgewarmt 
bzw. auf Walztemperatur gehalten werden. 

40 Fiir den Fall, daB bei einer vergleichsweise noch lan- 
geren storungsbedingten Unterbrechung des Walzpro- 
zesses die Speichermoglichkeiten der Nebenlinie nicht 
ausreichen sollten, um bei der OberbrQckung der Sto- 
rungsdauer Material verluste zu minimieren, kann not- 

45 falls von der MaBnahme Gebrauch gemacht werden, 
daB aus der Produktionslinie ausgeschleuste Strangstuk- 
ke auf einen Rollgang transportiert, von diesem fallwei- 
se auf einen Notrollgang geschleppt und mittels einer 
Schneideinrichtung in Stucke zerteilt und abgeworfen 

50 werdea 

Eine Anlage zur Herstellung von warmgewalzten 
Bandern oder Profilen aus stranggegossenem Vormate- 
rial in aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten einer in 
sich geschlossenen Verfahrens- und Anlagenkette, ins- 

55 besondere zur DurchfOhrung des Verfahrens gemafl der 
vorliegenden Erfindung, wobei diese eine StranggieBan- 
lage, einen Ausgleichsofen und ein Walzwerk in Anord- 
nung in einer Produktionslinie aufweist, ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB am austragsseitigen Bereich des Aus- 

60 gleichsofens ein enter Ofenteil mit Mitteln zum Quer- 
transport aus der Produktionslinie in eine Nebenlinie als 
Fahre ausgebildet ist 

Weitere zweckmaBige Ausgestaltungen der Anlage 
sind Gegenstand von Unteranspruchen. Nachfolgend 

65 werden Ausfuhrungsbeispiele einer erfindungsgemaBen 
Anlage anhand von Zeichnungen beschrieben: 
Es zeigen: 

Fag. 1 einen Anlagenstammbaum mit einem am aus- 
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tragsseitigen Bereich des Ausgleichsofens als Fahre aus- 
gcbildeten Ofenteil und einem in einer Nebenlinie ange- 
ordneten Warmhalteplatz fur Strangstucke; 

Fig. 2 den Stammbaum einer ahnlichen Anlage, bei 
welcher der Ausgleichsofen in einzelne Heizzonen un- 5 
terteilt ist; 

Fig. 3 eine weitere Ausgestaltung der Anlage gemaB 
Fig. 1 und 2, mit einem VorbandkQhllager in der Neben- 
linie und einem zweiten als Fahre ausgebildeten vorde- 
ren Ofenteil; 10 

Fig. 4 eine mehrstrangige Anlage mit in der Nebenli- 
nie angeordneten Notrollgsingen. 

Die in der Fig. 1 gezeigte Anlage zur Herstellung von 
warmgewalzten Bindern oder Profilen weist eine CSP- 
StranggieBeinrichtung (22) zur Produktion von Strang- 15 
gegossenem Vormaterial (24) auf. Eine nachgeordnete 
Pendelschere (23) zerteilt dieses Vormaterial in einzelne 
Strangstucke (20) von vorgegebener Lange. Diese wer- 
den in den Ausgleichsofen (1) eingefiihrt und darin auf 
Walztemperatur erwarmt bzw. auf Walztemperatur ge- 20 
halten. Aus der Ausgleichszone des Ofens (1) heraus 
werden Strangstucke auf die Anstichgeschwindigkeit 
der FertigstraBe (25) beschleunigt und darin zu vorge- 
gebenen Endabmessungen ausgewalzt Am austragssei- 
tigen Bereich (3) des Ausgleichsofens (1) ist ein erster 25 
Ofenteil (4) mit Mitteln zum Quertransport (6) aus der 
Produktionslinie (x-x) in eine Nebenlinie (y-y) als Fahre 
ausgebildet. Der Ofenteil (4) weist (nicht gezeigte) Mit- 
tel zur Beheizung von ihm aufgenommener Strangstuk- 
ke (20a) auf. Diese Mittel zur Beheizung sind so ausge- 30 
bildet, daB sie auch in einer Position des Ofenteils (4) in 
der Nebenlinie (y-y) wirksam sind. Hierdurch wird die 
Moglichkeit geschaffen, daB das vom hinteren Ofenteil 
bzw. der Fahre (4) aufgenommene StrangstOck (20a) in 
der Nebenlinie (y-y) auf Walztemperatur aufgeheizt 35 
bzw. auf dieser Temperatur gehalten werden kann. 

Weiterhin ist in der Nebenlinie (y-y) ein erster Roll- 
gang (8) und zu diesem in vorzugsweise seitlicher An- 
ordnung ein Warmhalteplatz (9) fur Strangstucke (20a) 
sowie eine den Rollgang (8) und den Warmhalteplatz (9) 40 
iiberbruckende und diese miteinander verbindende 
Chargiereinrichtung (10) angeordnet 

Die in der Fig. 2 gezeigte Anlage unterscheidet sich 
von derjenigen nach Fig. 1 lediglich dadurch, daB der 
Warmhalteofen (1) in einzelne Aufheizzonen (la, lb, 1c, 45 
Id) unterteilt ist Die tibrigen Anlagenelemente stimmen 
mit denjenigen der Anlage nach Fig. 1 Uberein. Der 
Warmhalteplatz (9) dieser Anlage kann als Tiefofen (26) 
ausgebildet sein. 

Fig. 3 zeigt eine weitere Ausgestaltung der Anlage 50 
nach der Erfindung. Hierbei kann der Warmhalteplatz 
(9) Vorbandlagerplatze (11) mit Abdeckhauben aufwei- 
sen. Am eintragsseitigen Bereich (13) des Ausgleichso- 
fens (1) ist ein zweiter bzw. weiterer Ofenteil (5) als 
Fahre mit Mitteln zum Quertransport (16) zwischen der 55 
Produktionslinie (x-x) und der Nebenlinie (y-y) ausgebil- 
det. Zwischen dieser Fahre (5. 16) und dem Warmhalte- 
platz bzw. Tiefofen (9) befindet sich ein Vorbandkuhlla- 
ger (12), und diesem ist ein zweiter Rollgang (18) und 
fallweise eine Chargiereinrichtung (21) zugeordnet 60 

Fig. 4 zeigt eine mehrstrangige Anlage mit einem 
Ausgleichsofen (1). Bei diesem ist der erste bzw. hintere 
Ofenteil (4) zu einer die drei Strange (A, B, C) verbinden- 
den Fahre ausgebildet Die Fahre bzw. der Ofenteil (4) 
schlieBt an einen in der Nebenlinie (y-y) angeordneten 65 
ersten Notrollgang (14) an, und dieser ist Qber eine 
Querschleppeinrichtung(15) mit einem zweiten Notroll- 
gang (18) verbindbar. Der zweite Notrollgang (18) weist 



eine Brennmaschine (17) zum Zerteilen der Dunnbram- 
men (20a) in kurze Stucke (20b) auf. 

Die Funktion dieser Anlagen bzw. deren erfindungs- 
gemaBer Verfahrensablauf sieht vor, daB zur Oberbruk- 
kung einer vergleichsweise langeren storungsbedingten 
Unterbrechung des Walzprozesses im ununterbroche- 
nen GieBprozeB der CSP-StranggieBeinrichtung (22) 
anfallendes Vormaterial (24) in Strangstucke (20) von 
vorgegebener Lange zerteilt und daB wahrend der Dau- 
er der Stdrzeit die Strangstucke (20) unter Verwendung 
des als Fahre ausgebildeten Ofenteils (4) aus der Verfah- 
renskette ausgeschleust und in die seitlich-parallel ver- 
setzte Abstellinie (y-y) neben der Produktionslinie (x-x) 
ausgefahren, fallweise uber den Rollgang (8) in einen 
Warmhalteplatz (9) eingelagert, darin gestapelt und 
nach Behebung der Stoning in umgekehrter Richtung 
und Reihenfolge in die Verfahrenskette wieder einge- 
schleust werden. Den Transport vom Rollgang (8) zum 
Warmhalteplatz (9) ubernimmt die Chargiereinrichtung 

(10) , welche mit Greif- und Transporteinrichtungen fur 
die Strangstucke (20a) ausgebildet ist ErfmdungsgemaB 
kann der Warmhalteplatz (9) ein Ofen bzw. ein Tiefofen 

(11) sein. Darin werden die Vorbander bzw. Dunnbram- 
men (20a) gestapelt und auf Walztemperatur aufgeheizt 
bzw. auf Walztemperatur gehalten. Der Rucktransport 
erfolgt vorzugsweise wahrend einer GieBpause mit Hil- 
fe der Chargiereinichtung (10) Uber den Rollgang (8) in 
die Ofenfahre (4), die nach Verfahren in die Walzlinie 
(x-x) das Vorband (20) in die FertigstraBe (25) einf Qhrt 

Wie Fig. 2 weiter zeigt, kann der Ofen (1) in Aufheiz- 
zonen (la bis Id) unterteilt sein. Die Anzahl solcher 
Zonen ist abhangig von der Ofen- und Vorbandiange. 
Die vom Warmhalteplatz (9) kommenden Vorbander 
(20a) werden zum Aufheizen auf Walztemperatur ruck- 
warts in den Ofen (1) gefahren. Nach Erreichen der 
Walztemperatur werden die Bander (20a) uber die in die 
Produktions- bzw. Walzlinie (x-x) eingefahrene Fahre 
(4) zur FertigstraBe (25) transportiert und nach Be- 
schleunigung auf Anstichgeschwindigkeit darin fertig- 
gewalzt 

Nach der in Fig. 3 gezeigten Ausgestaltung der Anla- 
ge bzw. der daraus erkennbaren Verfahrensweise ist der 
eintragsseitige Ofenteil (13) zusatzlich als Fahre (5) aus- 
gebildet Mit den beiden ein- und ausfahrbaren Fahren 
(4, 5) konnen die im Warmlager (9) gesammelten Vor- 
bander (20a) im Kreislauf durch den Ofen (1) bzw. des- 
sen Aufheizzonen (lb; 1c; Id) zum Walzwerk bzw. zur 
FertigstraBe (25) transportiert werden. Fur ein langer- 
dauerndes Ausschleusen von Vorbandern (20a) aus dem 
Kreislauf und deren Aufbewahrung ist das Vorband- 
kuhllager (12) zwischen Fahre (5) und Warmlager mit 
Tiefofen (9) vorgesehen. 

GemaB Fig. 4 bietet sich bei mehrstrangigen Anlagen, 
hier sind zwei bzw. drei Strange (A, B, C) dargestellt, 
eine weitere Losung an. ErfindungsgemaB konnen die 
Fahren (4) z. B. bei einer vergleichsweise langeren Sto- 
ning der FertigstraBe (25) mit Dunnbrammen (20a) eine 
Position in der Nebenlinie (y-y) anfahren. Die DOnn- 
bramme (20a) kann dann zum Notrollgang (14) und von 
diesem uber die Querschleppeinrichtung (15) auf einen 
zweiten Notrollgang (18) transportiert werden. Mittels 
einer Brennschneidmaschine (17) wird sie sodann in kur- 
ze verkaufsfahige Stucke (20b) zerteilt 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von warmgewalzten 
Bandern oder Profilen aus stranggegossenem Vor- 
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material in aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten 
einer in sich geschlossenen Verfahrenskette, wobei 
das endlos stranggegossene Vormaterial nach Er- 
starrung in einzelne StrangstOcke von vorgegebe- 
ner Linge zerteilt, diese in einem Ausgleichsofen 5 
auf Walztemperatur erwarmt und sodann in vorge- 
gebene Endabmessuhgen ausgewalzt werden, und 
wobei zur OberbrQckung einer vergleichsweise 
kurzzeitigen, beispielsweise zehnminutigen Unter- 
brechung des Walzprozesses ein im ununterbro- 10 
chenen GieBprozeB anfallendes Strangstttck in eine 
Pufferstrecke des Ausgleichsofens eingebracht 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB zur Oberbriik- 
kung einer vergleichsweise laingeren Unterbre- 
chung des Walzprozesses im ununterbrochenen \$ 
GieBprozeB anfallendes Vormaterial in Strangstuk- 
ke von vorgegebener Lange zerteilt und die 
Strangstucke unter Verwendung eines als Fahre 
ausgebildeten Ofenteils aus der Verfahrenskette 
ausgeschleust und dabei in eine seitlich -parallel 20 
versetzte Abstellinie neben der Produktionslinie 
ausgefahren, fallweise in einen Warmhalteplatz ein- 
gelagert und darin gestapelt und nach Behebung 
der Unterbrechung in umgekehrter Richtung in die 
Verfahrenskette wieder eingeschleust werden. 25 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Nebenlinie ausgefahrene Strang- 
stucke in der Endposition der Fahre auf Walztem- 
peratur aufgeheizt bzw. auf Walztemperatur gehal- 
ten werden. 30 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB aus der Produktionslinie in eine Ne- 
benlinie Lagerplatz eingebracht, gesammelt und/ 
oder gestapelt und nach Bedarf am eintragsseitigen 
Bereich des Ausgleichsofens im Kreislauf wieder in 35 
diesen eingefahren, auf Walztemperatur erwarmt 
und dem WalzprozeB vorzugsweise in einer GieB- 
pause zugefiihrt werden. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB im 40 
Vorbandlagerplatz gesammelte Strangstucke darin 
fallweise auf Walztemperatur aufgewarmt bzw. auf 
Walztemperatur gehalten werden. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB aus 45 
der Produktionslinie ausgeschteuste Strangstucke 
auf einen Rollgang transportiert, von diesem fall- 
weise auf einen Notrollgang geschleppt und mittels 
einer Schneideinrichtung in Stucke zerteilt und ab- 
geworfen werden. 50 

6. Anlage zur Herstellung von warmgewalzten 
Bandern oder Profilen aus stranggegossenem Vor- 
material in aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten 
einer in sich geschlossenen Verfahrens- und Anla- 
genkette, insbesondere zur Durchftthrung des Ver- 55 
fahrens nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprQche, wobei diese eine CSP-Strang- 
gieBanlage, einen Ausgleichsofen (1) und ein Walz- 
werk (2) in Anordnung in einer Produktionslinie 
(x-x) aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB am *o 
austragsseitigen Bereich (3) des Ausgleichsofens (1) 
ein erster Ofenteil (4) mit Mitteln zum Quertrans- 
port (6) aus der Produktionslinie (x-x) in eine Ne- 
benlinie (y-y) als Fahre ausgebildet ist 

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 65 
net, daB der als Fahre ausgebildete Ofenteil (4) Mit- 
tel zur Beheizung von ihm aufgenommener Strang- 
stucke (20a) aufweist bzw. an diese Mittel an- 



928 Al 

6 

schlieBbar ist bzw. standig beheizt wird, und daB 
diese Mittel so ausgebildet sind, daB sie auch in 
einer Position des Ofenteils (4) in der Nebenlinie 
(y-y) wirksam sind. 

8. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Nebenlinie (y-y) einen ersten Rollgang 
(8) und zu diesem in vorzugsweise seitlicher Anord- 
nung einen Warmhalteplatz (9) fflr Strangstucke 
(20a) sowie eine den Rollgang (8) und den Warm- 
halteplatz (9) uberbruckende und miteinander ver- 
bindende Chargiereinrichtung (10) aufweist. 

9. Anlage nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Warmhalteplatz (9) als Tiefofen (26) ausgebildet ist 

10. Anlage nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Warmhalteplatz (9) Vorbandlagerplatze (11) mit 
Abdeckhauben aufweist 

11. Anlage nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Aus- 
gleichsofen (1) in Aufheizzonen (la, lb, 1c, Id) un- 
terteilt bzw. gesamt als Heizofen ausgebildet und 
mit Mitteln fGr einen kontinuierlichen Banddurch- 
lauf ausgestattet ist 

12. Anlage nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB am ein- 
tragsseitigen Bereich (13) des Ausgleichsofens (1) 
ein zweiter, vorderer Ofenteil (5) als Fahre mit Mit- 
teln zum Quertransport (16) zwischen der Produk- 
tionslinie (x-x) und der Nebenlinie (y-y) ausgebildet 
ist 

13. Anlage nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
dem als Fahre ausgebildeten vorderen Ofenteil (5) 
und dem Warmhalteplatz (9) ein VorbandkQhllager 
(12) angeordnet und diesem ein zweiter Rollgang 
(18) und fallweise eine Chargiereinrichtung (21) zu- 
geordnet ist 

14. Anlage nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 6 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB bei einer 
mehrstrangigen Anlage die jeweils ersten bzw. hin- 
teren Ofenteile (4) mit die Strange (A, B, C) verbtn- 
denden Fahren ausgebildet und an einen in der Ne- 
benlinie (y-y) angeordneten ersten Notrollgang (14) 
anschlieBbar sind und dieser tiber eine Quer- 
schleppeinrichtung (15) mit einem zweiten Notroll- 
gang (18) verbindbar ist wobei dieser eine Brenn- 
schneidmaschine (17) zum Zerteilen der Dtlnn- 
brammen (20a) in kurze StOcke (20b) aufweist 
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